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Tapete bzw. Wandbekleidung aufweisend mindestens eine Schicht 
aus biologiscb. abbaubaren Werkstoffen 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Tapete bzw. Wandbeklei- 
5 dung, bestehend mindestens aus einem mindestens zweilagigen La- 
minat sowie eine Tapete umfassend ein Laminat, erhalten durch 
Beschichten von Papier mittels eines biologisch abbaubaren Po- 
lymeres bzw. mittels einer Biofolie durch Heisskaschieren bzw. 
mittels eines Kalandrierverf ahrens . 

10 Tapeten sind Wandbekleidungen, fruher aus z.B. Leder oder tex- 
tilen Geweben wie Gobelins oder Seidentapeten, die heute im 
allgemeinen als bedruckte und/oder gepragte Papierbahnen aus 
ein- oder mehrlagigem Tapetenpapier, z.B. in der Breite von 
53cm hergestellt werden. (Es gibt auch andere Dimensionen) 

15 Fur spezielle Effekte werden Tapeten durch Kunststoff- 

Beschichtungen oder Impragnierungen wasserfest bzw. waschfest 
ausgerustet, optisch aufgewertet und auch durch Aufkleben von 
Belagen wie Jute, Glasseide oder -gewebe und andere Textilien, 
Kork, Holz und Gras hergestellt. Den grossten Marktanteil der 

20 beschichteten Tapeten besitzen die Vinyltapeten mit etwa 40% 
bezogen auf die deutsche Tapetenindustrie . 

Nach dem Stand der Technik werden Vinyltapeten durch Beschich- 
tung mit PVC Plastisol Emulsion hergestellt. Die Beschichtung 
wird aus dem PVC Rohstof f (Pulver oder Granulat) als (wassrige) 
25 Emulsion mit weiteren Additiven, wie beispielsweise Treibmit- 
tel, Farbpigmente, Fulls toff e hergestellt. Auch sind Beschich- 
tungen des Tapetenpapieres mit PVC-Folien bekannt, bei denen 
der Kaschiervorgang mittels Klebstoff durchgefuhrt wird. 
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Derzeit werden schatzungsweise 30 000 t/a PVC ira Tapetenbereich 
in Deutschland verarbeitet. Dabei kommt es zu den PVC typischen 
Umweltproblemen, sowohl bei der Herstellung, wo kostenin tensive 
Emissionsschutzmassnahmen, wie die thermische Reinigung der Ab- 
luft, vorgeschrieben sind, als auch bei der Anwendung, wenn die 
Tapeten nach ihrer Nutzungsdauer unkontrolliert entsorgt wer- 
den, zumal die Problematik dem Verbraucher meist nicht bekannt 



ist . 



Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt aufgrund der ge- 
10 schilderter Umstande darin, eine PVC-freie Tapete vorzuschlagen 
bzw. das fur die Herstellung der PVC-Beschichtung verwendete 
PVC zu ersetzen. 

Als Ldsung fur die existierende PVC-Problematik im Tapetenbe- 
reich wird die erf indungsgemasse Verwendung von biologisch ab- 
15 baubaren Kunststof f en, vorzugsweise auf der Basis nachwachsen- 
der Rohstoffe, als Tapetenbeschichtung vorgeschlagen . 

Geeignete biologisch abbaubare Kunststoffe sind aus nachfolgend 
aufgefuhrten Biopolymeren herstellbar: 

- Werkstoffe, die auf naturlichen Polymeren basieren und deren 
20 Syntheseleistung von der Natur erbracht werden, z.B. Starke, 

Gelatine, Lignin, Cellulose; 

- Werkstoffe, die auf naturliche Monomere basieren und bioche- 
misch polymerisiert werden, z.B. Polylactide, Polyhydroxybut- 
tersaure und Copolymere mit Valeriansaure ; 

25 - Werkstoffe, deren Monomere auf Basis fossiler Rohstoffe ba- 
sieren, synthetisch hergestellt und chemisch polymerisiert wer- 
den, z.B. abbaubare Polyester und Copolyester, Polyesteramide, 
Polyesterure thane, Polyvinylalkohol, Ethylenvinylalkohol ; 
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- Werkstoffe, die aus Mischungen, Blends und/oder Reaktionspro- 
dukten der vorgenannten Rohstof f gruppen bestehen. 

Die erf indungsgemassen Tapetenbeschichtungen auf der Basis bio- 
logisch abbaubaren Werkstoffe haben aber gemeinsam, dass sie 
5 vollstandig biologisch abbaubar sind, d.h. unter Kompostierbe- 
dingungen, wie diese in der DIN 54900 definiert sind, und in 
C0 2 , Wasser und Biomasse als Stof fwechselendprodukt des bioche- 
mischen Kompostierungsprozesses zerf alien. 

Insbesondere geeignet fur die Substitution von PVC als Tape- 
10 tenbeschichtung sind biologisch abbaubare Werkstoffe auf der 
Basis von Starke. 

Im ubrigen wird auf den Wortlaut der abhangigen Anspruche 2 - 
17 verwiesen, deren Inhalt integraler Bestandteil der vorlie- 
genden Beschreibung ist. 

15 Die entwicklungsgemasse Beschichtung auf der Basis des nach- 
wachsenden Rohstoffes Starke basiert auf der Erfindung der 
thermoplastischen Starke und deren Polymermischungen mit weite- 
ren abbaubaren Polymerkomponenten, wie aliphatische Polyester, 
wie beispielsweise Polymilchsaure oder Polycaprolacton, massge- 

20 schneiderte Copolyester aus aliphatischen Diolen und aliphati- 
schen wie aromatischen Dicarbonsauren, abbaubaren Polyesterami- 
den f Polyesterurethanen, Polyvinylalkohol , Celluloseester oder 
-ether, Polyethylenoxidpolymer und/oder Mischungen davon, wel- 
che weitere abbaubare Polymerkomponenten mit thermoplastischer 

25 Starke in der wasserfreien Schmelze durch Esterreaktionen 

und/oder als Polymerkombinationen neue abbaubare Polymerwerk- 
stoffe mit hohem Anteil an nachwachsenden Rohstoffen bilden, 
welche nach DIN 54900 kompostierbar sind. Weitere naturliche 
Additive sind Zuschlagstof f e und Plastif izierungsmittel , wie 
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beispielsweise Glyzerin und deren Derivate, mehrwertige Zucke- 
ralkohole, wie Sorbitol und deren Derivate sowie Glycerinaceta- 
te . 

In der EP 397 819 wird erstmals ein Verfahren zur Herstellung 
5 von thermoplastischer Starke - TPS - definiert sowie was unter 
dem neuen Starkewerkstof f - TPS - zu verstehen ist und welche 
gravierenden Unterschiede, insbesondere in der Kunststof fverar- 
beitungstechnologie, zur seit langerem bekannten destrukturier- 
ten Starke bestehen. 

10 Die Herstellung der thermoplastischen Starke erfolgt unter Zu- 
hilfenahme eines Quell- oder Plastif izierungsmittels nicht nur 
ohne Zugabe von Wasser, sondern vielmehr unter Verwendung von 
trockener bzw. getrockneter Starke und/oder Starke, die durch 
Entgasung vor oder bei der Verarbeitung auf einem Feuchtig- 

15 keitsgehalt von weniger als 5 Gew.% getrocknet wird. Starken 

enthalten als native Starken handelsublich 14% Wasser, Kartof- 
felstarke sogar 18% naturliche Feuchtigkeit als Ausgleichs- 
feuchte, welche Feuchtigkeit, wie vorgeschlagen, mindestens 
teilweise zu entfernen ist. 

20 

Wenn eine Starke mit mehr als 5% Feuchtigkeit unter Druck und 
Temperatur plastif iziert bzw. verkleistert wird, entsteht immer 
eine destrukturierte Starke und der Herstellvorgang der de- 
strukturierten Starke ist endotherm. Der Herstellvorgang der 
25 thermoplastischen Starke ist dagegen ein exothermer Vorgang, 

denn die im wesentlichen wasserfreie {< 5%) , native Starke wird 
in einem Extrusionsprozess mit einem Zuschlagstof f /- 
Plastif iziermittel (z.B. Glycerin, Glycerintriacetat , Sorbi- 
tol), der die Schmelztemperatur der Starke erniedrigt, homoge- 
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nisiert und durch Zufuhrung von mechanischer Energie und Warme 
in einem Temperaturbereich von 100 - 300°C geschmolzen. Zudem 
betragen die kristallinen Anteile bei der TPS weniger als 5%, 
wobei die kristallinen Anteile unverandert bleiben, Bei de- 
5 strukturierter Starke sind die kristallinen Anteile unmittelbar 
nach der Herstellung ebenfalls gering, doch nehmen diese bei 
Lagerung von destrukturierter Starke wieder zu. Dieses Merkmal 
widerspiegelt sich auch im Glasumwandlungspunkt , welcher bei 
thermoplastischer Starke bei minus 40°C verbleibt, wahrend ver- 
10 gleichsweise er bei destrukturierter Starke wieder auf uber 0°C 
ansteigt. Aus diesen Grunden wird destrukturierte Starke und 
Werkstoffe auf Basis destrukturierter Starke bei Lageruag all- 
mahlich relativ sprode. 

Bei der Herstellung der Polymermischungen auf Basis von Starke, 

15 wie vorzugsweise thermoplastischer Starke, werden Phasenver- 
mittler fur die Homogenisierung der hydrophilen und polaren 
Starke -Polymerphase und der hydrophoben und unpolaren Polymer- 
phase verwendet, die entweder zugefugt werden oder vorzugsweise 
bei der Herstellung der Polymermischung in situ entstehen. Als 

20 Phasenvermittler werden Blockcopolymere verwendet, die u.a. in 
der WO 91/16375, EP 0 539 544, US 5 280 055 und EP 0 596 437 
ausfuhrlich beschrieben sind. Die intermolekulare Compoundie- 
rung dieser unterschiedlichen Polymeren erfolgt unter definier- 
ten Temperatur- und Scherbedingungen zu verarbeitungsf ahigen 

25 Granulaten. Diese thermoplastischen Blends werden durch Ankopp- 
lung der Phasengrenzf lachen zwischen den wenig vertraglichen 
Polymeren technologisch so hergestellt, dass die Vertei- 
lungsstruktur der dispersen Phase bei der Verarbeitung durch 
das optimale Verarbeitungsf enster (Temperatur- und Scherbedin- 

3 0 gungen) erreicht wird. Durch diese Verf ahrensparameter wird ei- 
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ne permanente Umlagerung der Molkularstruktur zu thermoplasti- 
scher Starke bzw. zu Starkederivaten mit einem Substitutions- 
grad von ca. 0,8 oder mehr erzeugt. Es ist aber auch moglich, 
dass Polymere, wie z.B. Polyesteramide, aliphatische Polyester 
5 und Co -Polyester sowie eine Reihe weiterer nachfolgend defi- 
nierter Polymere diese Funktion ubernehmen konnen. 

Damit ergibt sich nun der gewichtige Vorteil, dass bei der Her- 
stellung, insbesondere von Polymermischungen, basierend auf - 
TPS - nicht zwingend zunachst die -TPS - durch Umwandlung aus 

10 nativer Starke mit einem niedermolekularen Plastif iziermittel 

hergestellt werden muss, bevor das weitere Polymer dazu dosiert 
wird, sondern dass quasi in einem Arbeitsgang durch Mischen von 
nativer Starke oder Starkederivate mit dem zusatzlichen abbau- 
baren hydrophoben Polymer unter trockenen Bedingungen in der 

15 Schmelze die Polymermischung hergestellt werden kann, wobei die 
darin enthaltene Starke thermoplastisch verarbeitbar ist. Damit 
entfallt die Notwendigkeit des zunachst Zumischens eines nie- 
dermolekularen Plastif iziermittels, wie z.B. Glycerin. Als ge- 
eignete hydrophobe abbaubare Polymere erweisen sich besonders 

20 aliphatische Polyester, Polyestercopolymere, Polyesteramide, 

Polyesterurethane und/oder Mischungen davon. Besonders Copoly- 
mere Polyester und Polyesteramide zeigen sehr vorteilhafte Ei- 
genschaftsverbesserungen der Starkepolymerwerkstof f e auf, die 
besonders die hydrophoben Eigenschaf ten positiv beeinf lussen. 

25 Durch die intermolekulare Ankopplung an die Starkepolymerphase 
und die homogene Verteilung der Polymerteilchen wird Einfluss 
genommen auf die physikalischen Eigenschaf ten . Insbesondere die 
hydrophoben Eigenschaf ten der Starke -Kunststoffe werden erheb- 
lich gesteigert. Die Feuchtigkeitsresistenz wird verbessert und 

30 die Versprodungstendenzen der Starke - TPS-Kunststof f e deutlich 



ol403Sde 



• • « 



• • • 



* • • 
♦ * 



- 7 - 

abgesenkt. Daneben eigenen sich aber auch aliphatische Poly- 
ester und Polyesterurethane fur die Umwandlung der nativen 
Starke in - TPS wobei gleichzeitig die genannten Polymere 
als Mischkomponenten zur - TPS - fur die Herstellung von biolo- 
5 gisch abbaubaren Polymermischungen verwendet werden konnen und 
den Phasenvermittler durch Umesterung in situ bilden. 

Geeignete biologisch abbaubare Werkstoffe zur Substitution von 
PVC im Tapetenbereich sind PLA, Polyester, Polyesteramide, Cel- 
lulosederivate und besonders Polymermischungen auf der Basis 
10 des nachwachsenden Rohstoffes Starke, die beispielsweise in den 
Patenten und Patentanmeldungen der BIOTEC beschrieben sind, be- 
sonders in: 

EP 53 9 544 

EP 542 155 

15 PCT/EP 93/117 666 

WO 95/04104 

WO 96/19599 

WO 96/31561 

DE 196 24 641 {nicht verof f entlicht , liegt als Anlage 1 bei) 

20 CH 1965/96 (nicht verof f entlicht , liegt als Anlage 2 bei) 

Die Inhalte der genannten Patent -Druckschrif ten gel ten hiermit 
als integraler Bestandteil der vorliegenden Erfindung. 

Fur die Herstellung von Tapeten mit einer Beschichtung auf der 
Basis der zuvor beschriebenen Biokunststof f e, besonders aus mo- 
25 difizierter thermoplastischer Starke ist es nun moglich, zu- 
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nachst aus den erwahnten, biologisch abbaubaren Polymermischun- 
gen ein Granulat herzustellen und anschliessend in einem zwei- 
ten Verf ahrensschritt aus diesem Granulat eine Folie zu produ- 
zieren nach den bekannten Verfahren der kunststof fverarbeiten- 
5 den Industrien als Bias- oder Flachfolie. 

Es ist aber auch moglich, nach dem patent ierten Verfahren DE 42 
28 016.8 die Folie direkt in einem kontinuierlichen, einstufi- 
gen Prozess aus den Rohstoffen herzustellen, 

10 Folien aus biologisch abbaubaren Werkstoffen, insbesondere 
Starkefolien aus den vorgenannten Polymermischungen, werden 
durch Heisskaschierung der thermoplastischen Folien auf das Ta- 
petenpapier aufgebracht, entweder vor der Bedruckung und gege- 
benenfalls Pragung oder nachdem das Tapetenpapier bedruckt ist 

15 anschliessend vor der gegebenenf alls stattf indenden Pragung. 

Die Folien enthalten, wenn erf orderlich, Fasern und/oder Full- 
stoffe wie Kreide, Kalk, Kaolin, Titandioxid und gegebenenf alls 
Pigmente und Hilfsstoffe als Materialschutz, wie Konservie- 
rungsmittel, Stabilisatoren, UV-Schutz und andere Hilfsmittel, 

20 wenn die Oberf lachenstruktur und -eigenschaf ten verandert wer- 
den sollen. Folien aus Biokunststof f en besitzen eine hohe Was- 
serdampfdurchlassigkeit (> 500 g/m2 d) , die fur beschichtete 
Tapeten vorausgesetzt wird. 

25 Die Beschichtung findet mittels eines Kalanders als Walzprozess 
statt, indem unter Druck und erhohter Temperatur durch uberein- 
ander angeordnete beheizte Walzen aus Metall, die teilweise 
auch elastisch, z.B. mit Gummi beschichtet sind oder als Prage- 
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walzen aus Metall und Gegenwalze aus einem Papier bestehen, die 
Folie mit dem Tapetenpapier verbunden wird. Bei diesem Be- 
schichtungsprozess im Heisskalander werden die thermoplastische 
Folie aus biologisch abbaubaren Werkstoffen und das Tapetenpa- 
5 pier unter geeigneten Walzendrucken, -temperaturen und 

-antriebsgeschwindigkeiten in definierten Bahnen zwischen den 
Kalanderwalzen hindurchgef uhrt , wobei sie bestimmte Dicken- , 
Dichte- und Transparenz- bzw. Mattigkeitswerte oder auch Ober- 
f lachenef fekte, wie Glanz, Glatte und Pragungen erhalt- Neben 

10 der fur die Tapetenindustrie neuen energieschonenden und emis- 
sionsfreien Beschichtungstechnologie wird im Kalanderverf ahren 
die gewunschte Oberf lachenwirkung der Tapete gleichzeitig aus- 
gefuhrt. Aufgrund der vielf altigen Variationsmoglichkeiten der 
neuen wasserdampf durchlassigen Beschichtung aus Biokunststof f en 

15 und der Beschichtungstechnologie werden die spezif ischen Anfor- 
derungen in der Tapetenindustie erfullt und dabei die PVC- 
Beschichtung als Stand der Technik substituiert . 

Dabei wird die ubliche energie- und emissionsbelastete Verfah- 
renstechnik PVC-haltigen Plastisol/Emulsionsbeschichtung der 
20 Tape ten verlassen. 

Die PVC Plastisol Emulsion wird ublicherweise in einem Rotati- 
onssiebdruckverf ahren, aber auch im Tiefdruckverfahren, und in 
mehreren Farbauf tragswerken auf einen Papiertrager als Tapeten- 
unterlage aufgebracht, bei erhohter Temperatur > 120°C getrock- 
25 net und bei weiter erhohter Temperatur > 200°C gegebenenf alls 
auf geschaumt . 

Die PVC-Emulsion kann auch in einem Prageverf ahren durch be- 
heizte Pragewalzen bei etwa 13 0°C verarbeitet und die Tapete 
durch Bedruckung mit Tief druckf arben hergestellt werden. 
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Die neue vorgeschlagene Verf ahrenstechnik ist wesentlich einfa- 
cher, energieschonender und emissionsf rei . Die aus der Schmelze 
hergestellte Starkefolie wird in einem Siegelprozess mit dem 
Tapetenpapier verbunden, indem jeweils das verwendete Papier in 
5 einem Gewicht von 80-13 0 g/qm und die Starkefolie ebenfalls 
in einem Gewicht von etwa 80 - 130 g/qm von der Rolle durch ei- 
ne Kaschieranlage mit beheizten Walzen unter erhohtem Druck bei 
einer Tempera tur von ca. 70°C, event uell je nach Zusammenset- 
zung der Biofolie auch bei 30 - 150°C, gefahren und an- 
10 schliessend, wie bekannt, endgultig zu einer Relief tapete kon- 
fektioniert wird. 

Besonders vorteilhaft fur die Herstellung beschichteter Tapeten 
sind die hohe Wasserdampf durchlassigkeit von Biokunststof f en 
(z.B. BIOFLEX der Firma Biotec, Biologische Naturverpackungen 
15 GmbH, D-46 446 Emmerich, BF 102/14 von 600 g Wasser/m-. d) und 
die gute Bedruckbarkeit der Folienoberf lache ohne Vorbehand- 
lung. 

Das Prinzip der zuvor beschriebenen Herstellung von bedruckten 
und gegebenenfalls gepragten Tapeten unter Verwendung von Bio- 
20 kunststoffen kann vielfaltig fur andere Anwendungen genutzt 

werden, beispielsweise zur Herstellung von flexiblen Verpackun- 
gen aus einem bedruckten Laminat aus Papier und Biofolie, die 
biologisch abbaubar sind. 

Die vorliegende Erf indung wird nun anhand der nachf olgenden 
25 Beispiele naher erlautert: 

Beispiel 1 

Herstellung einer beschichteten Tapete mit BIOFLEX BF 102/14 
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(Zusammensetzung Folie: TPS = 35%, PCL = 65%) 
ROHSTOFFE : 

Papier, Kyro 90 g/rrt^- holzhaltig, ungestrichen, wird von der 
Rolle verarbeitet. 

5 BIOFLEX- Folie , hergestellt als Blasfolie, wird mit einem Fla- 
chengewicht von 90 g/m 2 - von der Rolle verarbeitet. 

Beide Bahnen werden in einem Kalandrierprozess durch beheizte 
Walzen unter erhohtem Druck zusammengefugt und so das Laminat 
erhalten. 

10 Das Laminat wird in einem weiteren Verf ahrensschritt durch ei- 
nen Kalander gefahren, der als Pragekalander aus zwei Walzen 
besteht, deren untere als Negativ aus einer Oberflache aus Pap- 
peschichten besteht und deren obere Walze als Positiv aus Stahl 
besteht, die Pragung wird unter erhohtem Druck bei 25°C durch- 

15 gefuhrt. Der Liniendruck ira Pragekalander betragt 20 bar. 

Die Bedruckung erfolgte im Siebdruckverf ahren, die in der kon- 
tinuierlichen Tapetenanlage nach dem Kalandrieren und Pragen in 
9 verschiedenen Farbwerken durchgefuhrt wird, wobei im 1. Farb- 
werk die Deckschicht aufgetragen wird. Hinter jedem Farbwerk 
20 wird die Bedruckung durch einen Trocknungsprozess fixiert. Es 
kamen nur Wasserf arben zum Einsatz . 

Die so hergestellte PVC-freie Tapete wurde in den Folgeschrit- 
ten formatiert auf eine Breite von 53cm und eine Lange von 
10,05m, aufgerollt und verkauf sf ertig verpackt. Als Verpak- 
25 kungsmaterial fur die Tapetenrolle wurde eine Folie auf Starke- 
basis verwendet . 
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2 . Beispiel 

Herstellung einer beschichteten Tapete mit BIOFLEX Starkef olien 
Rohstoffe: 

Papier, Duplex 2-lagig, ca. 120 g/tr£ mit holzhaltiger Unter- 
5 schicht und holzfreier Oberschicht wird von der Rolle verarbei- 
tet . 

BIOFLEX Folie, hergestellt nach dem Flachfolienverf ahren, mit 
einem Flachengewicht von 110 g/m^ wird von der Rolle verarbei- 
tet. Die BIOFLEX Folie besteht aus einem Polymerblend aus TPS = 
10 45% und einem aliphatisch-aromatischen Copolyester = 55%. 

Beide Bahnen werden im Kalandrierprozess unter erhohtem Druck 
bei 30 bar und erhohter Temperatur bei 80°C laminiert. 

Das Laminat wird im Tief druckverf ahren mit 9 Farbwerken be- 
druckt, wobei im 1. Farbwerk die Deckschicht aufgetragen wird. 
15 Nach jedem Farbauftrag wird die frisch aufgetragene Farbe durch 
einen Trocknungsprozess, hier Inf rarottrocknung, fixiert. 

In einem weiteren Verf ahrensschritt wird die bedruckte Rohtape- 
te zur Pragung durch einen Pragekalander, bestehend aus zwei 
Walzen, gefahren, deren untere als Negativ aus einer Oberflache 
20 aus mehrlagiger Pappe besteht und deren obere Walze als Posit iv 
aus Stahl besteht. 

Die Pragung wird unter erhohter Temperatur - bei 80°C - und er- 
hohtem Druck - 30 bar Liniendruck - durchgef uhrt . 



25 
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Beispiel 3 . 

Das Beispiel 3 wurde analog dem Beispiel 2 durchgefuhrt, aber 
mit einer Starkefolie als Flachfolie folgender Zusammensetzung: 

BIOFLEX GS 902, TPS m 37,6%, Cellulosediacetat 46,8%, PCL = 
5 15,6% 

Beispiel 4* 

Das Beispiel 4 wurde analog dem Beispiel 2+3 durchgefuhrt, 
aber mit einer Starkefolie als Flachfolie folgender Zusammen- 
setzung: 

10 BIOFLEX BF 102, TPS = 47,6%, PCL = 52,4% 
Beispiel 5. 

Das Beispiel 5 wurde analog dem Beispiel 2,3+4 durchgefuhrt, 
aber mit einer Starkefolie als Flachfolie mit 80 g/n£ folgender 
Zusammensetzung: 

15 BIOFLEX GF 102/20, Polymerblend auf der Basis von 

TPS auf Basis Maisstarke = 39,5% + Polylactid Lacea H 100 J 
(Mitsui Toatsu) = 60,5% 

Beispiel 6. 

Das Beispiel 6 wurde analog dem Beispiel 5 durchgefuhrt, aber 
20 mit einer Starkefolie als Flachfolie mit 80 g/n£ folgender Zu- 
sammensetzung : 

BIOFLEX GF 102/21, Polymerblend auf der Basis von 
TPS auf Basis Kartof f elstarke = 31,8% 

ol4039de 
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+ Polyesteramid Bayer BAK 1095 = 68,2% 

TPS = thermoplastische Starke gemass EP 0 397 819 mit einem 
plastif izierenden Zuschlagstof f . 

Die oben angefuhrten Beispiele 1-6 dienen lediglich zur nahe- 
5 ren Erlauterung der vorliegenden Erf indung und konnen selbst- 
verstandlich x-beliebig erweitert, erganzt oder abgeandert wer- 
den. Erganzend sei noch f estgehalten, dass es sich bei der Ab- 
kurzung TPS urn thermoplastische Starke gemass der EP 0 397 819 
handelt, enthaltend einen plastif izierenden Zuschlagstof f . Wie 

10 eingangs erwahnt, kann es sich bei diesem plastif izierenden Zu- 
schlagstoff sowohl urn eine niedermolekulare Substanz handeln, 
wie beispielsweise Glycerin oder Sorbitol, oder aber auch urn 
Polymere-Komponenten, welche durch im wesentlichen wasserfreies 
Mischen mit nativer Starke in der Schmelze Veresterungsreaktio- 

15 nen eingehen konnen. 
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Anspruche: 

1. Tapete bzw. Wandbekle idling, bestehend mindestens aus einem 
mindestens zweilagigen Laminat, dadurch gekermzeichnet, dass 
das Laminat mindestens eine Papierfolie aufweist sowie eine mit 

5 der Papierfolie verbundene Schicht aus einem biologisch abbau- 
baren Polymeren bzw. einer Polymermischung. 

2. Tapete nach Anspruch 1, dadurch gekermzeichnet , dass das 
biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mischung mindestens eine 
Polymerkomponente aufweist , basierend auf einem naturlichen Po- 

10 lymer bzw. einem Polymer auf der Basis nachwachsender Rohstof- 
fe. 

3. Tapete nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekerm- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung Starke, Gelatine, Lignin, Cellulose, Derivate der vorge- 

15 nannten Materialien und/oder Mischungen davon umfasst. 

4. Tapete nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekerm- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung auf naturlichen Monomeren basiert und erhaltlich ist 
durch biochemische Polymerisation, d.h. auf beispielsweise Po- 

20 lylactiden, Polyhydroxibuttersaure sowie Copolymere mit Valari- 
ansaure und/oder fermentativ hergestellten Polyester basiert. 

5. Tapete nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekerm- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung auf Monomeren auf Basis fossilere Rohstoffe basiert und 

25 erhaltlich ist, durch synthetische bzw. chemische Polymerisati- 
on, d.h. z.B. auf abbaubaren Polyestern und Copolyestern, Poly- 
esteramiden, Polyesterurethanen, Polyvinylalkohol, Ethylen- 
vinylalkohol und/oder Mischungen davon basiert. 
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6. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung erhaltlich ist durch Mischen in der Schmelze von thermo- 
plastischer Starke , nativer Starke oder Derivaten davon mit 
5 mindestens einem aliphatischen Polyester, einem Copolyester mit 
aliphatischen und aromatischen Blocken, einem Polyesteramid, 
einem Cellulosester oder Aether, Polyvinylalkohol, einem Poly- 
esterurethan, einem Polyethylenoxidpolymer und/ oder Mischungen 
davon bei einem Wassergehalt von < 1 Gew.%, wobei die thermo- 
10 plastische Starke optional zunachst aus nativer Starke oder De- 
rivaten davon durch Mischen in der Schmelze mit Glycerin, Gly- 
cerinacetat und/oder Sorbitol oder einem anderen geeigneten 
niedermolekularen Plastif iziermittel erhaltlich ist, bei einem 
Gewassergehalt von < 5 Gew.%. 

15 7. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung mindestens Starke, beispielsweise in Form von destruktu- 
rierter oder thermoplastische Starke enthalt und/oder als bio- 
logisch abbaubares Polymer und/oder gegebenenfalls als Plasti- 

20 fizier- oder Quellmittel der Starke ein Polymer aus der nach- 
folgenden Aufzahlung: 

Aliphatische und teilaromatische Polyester aus 

A) linearen bif unktionellen Alkoholen, wie beispielsweise 

Ethylenglycol , Hexadiol oder bevorzugt Butandiol und/oder 
25 gegebenenfalls cycloaliphatischen bif unktionellen Alkoho- 

len, wie beispielsweise Cyclohexandimethanol und zusatz- 
lich gegebenenfalls geringen Mengen hoherf unktionellen Al- 
koholen, wie beispielsweise 1, 2, 3-Propantriol oder Neo- 
pentylglycol sowie aus linearen bifunktionellen Sauren, 
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wie beispielsweise Bernsteinsaure oder Adipinsaure und/ - 
oder gegebenenf alls cycloaliphatischen bifunktionellen 
Sauren, wie beispielsweise Cyclohexandicarbonsaure und/- 
oder gegebenenf alls aromatischen bifunktionellen Sauren, 
5 wie beispielsweise Terephthalsaure oder Isophthalsaure 

oder Naphthalindicarbonsaure und zusatzlich gegebenenf alls 
geringen Mengen hoherfunktionellen Sauren, wie bei- 
spielsweise Trimellitsaure oder 



10 B) aus saure- und alkoholfunktionalisierten Bausteinen, bei- 
spielsweise Hydroxybuttersaure oder Hydroxyvaleriansaure 
oder deren Derivaten, beispielsweise Epsiloncaprolacton, 

oder einer Mischung oder einem Copolymer aus A und B, 

15 

wobei die aromatischen Sauren nicht mehr als 50 Gew.% Anteil, 
bezogen auf alle Sauren, ausmachen; 

Aliphatische Polyesterurethane aus 

20 

C) einem Esteranteil aus linearen bifunktionellen Alkoholen, 
wie beispielsweise Ethylenglycol , Butandiol, Hexandiol, 
bevorzugt Butandiol, und/ oder gegebenenf alls cycloalipha- 
tischen bifunktionellen Alkoholen, wie beispielsweise Cy- 

25 clohexandimethanol und zusatzlich gegebenenf alls geringen 

Mengen hoherfunktionellen Alkoholen, wie beispielsweise 
1,2,3-Propantriol oder Neopentylglycol sowie aus linearen 
bifunktionellen Sauren, wie beispielsweise Bernsteinsaure 
oder Adiphinsaure und/oder gegebenenf alls cycloaliphati- 

30 schen und/oder aromatischen bifunktionellen Sauren, wie 
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beispielsweise Cyclohexandicarbonsaure und Terephthalsaure 
und zusatzlich gegebenenf alls geringen Mengen hoherfunk- 
tionellen Sauren, wie beispielsweise Trimellitsaure oder 

5 D) aus einem Esteranteil aus saure- und alkoholfunktionali- 
sierten Bausteinen, beispielsweise Hydroxybuttersaure und 
Hydroxyvaleriansaure, oder deren Derivaten, beispielsweise 
Epsiloncaprolacton, 

10 oder einer Mischung oder einem Copolymer aus C) und D) , und 

E) aus dem Reaktionsprodukt von C) und/oder D) mit alipha- 
tischen und/oder cycloaliphatischen bifunktionellen und 
zusatzlich gegebenenf alls hoherfunktionellen Isocyanaten, 

15 z . B . Tetramethylendiisocyanat , Hexamethylendiisocyanat , 

Isophorondiisocyanat , gegebenenf alls zusatzlich mit li- 
nearen und/oder cycloaliphatischen bifunktionellen und/- 
oder hoherfunktionellen Alkoholen, z.B. Ethylenglycol, 
Butandiol, Hexandiol, Neopentylglycol, Cyclohexandimetha- 

20 nol, 

wobei der Esteranteil C) und/oder D) mindestens 75 Gew.%, bezo- 
gen auf die Summe aus C, D) und E) betragt; 

25 Aliphatisch-aromatische Polyestercarbonate aus 

F) einem Esteranteil aus linearen bifunktionellen Alkohlen, 
wie beispielsweise Ethylenglykol , Butandiol, Hexandiol, 
bevorzugt Butandiol, und/oder cycloaliphatischen bifunk- 

30 tionellen Alkoholen, wie beispielsweise Cyclohexandime- 

thanol und zusatzlich gegebenenf alls geringen Mengen ho- 
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herfunktionellen Alkoholen, wie beispielsweise 1,2,3-Pro- 
pantriol oder Neopentylglycol sowie aus linearen bifunk- 
tionellen Sauren, wie beispielsweise Bernsteinsaure oder 
Adipinsaure und/oder gegebenenf alls cycloaliphatischen bi- 
funktionellen Sauren, wie beispielsweise Cyclohexandi- 
carbonsaure und zusatzlich gegebenenf alls geringen Mengen 
hoherfunktionellen Sauren wie beispielsweise Trimellitsau- 
re oder 

G) aus einem Esteranteil aus saure- und alkoholfunktionali- 
sierten Bausteinen, beispielsweise Hydroxybuttersaure oder 
Hydroxyvaleriansaure oder deren Derivaten, beispielsweise 
Epsiloncaprolacton 

oder einer Mischung oder einem Copolymer aus F) und G) und 

H) einem Carbonatanteil, der aus aromatischen bifunktionellen 
Phenolen, bevorzugt Bisphenol-A und Carbonat-spendern, 
beispielsweise Phosgen, hergestellt wird, 

wobei der Esteranteil F) und/oder G) mindestens 70 Gew.%, bezo- 
gen auf die Summe aus F) , G) und H) betragt; 

Aliphatische Polyesteramide aus 

I) einem Esteranteil aus linearen und/oder cycloaliphatischen 
bifunktionellen Alkoholen, wie beispielsweise Et- 
hyl englycol, Hexandiol, Butandiol, bevorzugt Butandiol, 
Cyclohexandimethanol, und zusatzlich gegebenenf alls ge- 
ringen Mengen hoherfunktionellen Alkoholen, z . B . 1,2,3- 
Propantriol oder Neopentylglycol, sowie aus linearen 



und/oder cycloaliphatischen bifunktionellen Sauren, z.B. 

Berns teinsaure , Adipinsaure , Cyclohexandicarbonsaure , 
bevorzugt Adipinsaure und zusatzlich gegebenenf alls ge- 
ringen Mengen hoherfunktioneller Sauren, z,B. Trimellit- 
saure, oder 

K) aus einem Esteranteil aus saure- und alkoholf unktionali- 
sierten Bausteinen, beispielsweise Hydroxybuttersaure, 
oder Hydroxyvaleriansaure, Oder deren Derivaten, bei- 
spielsweise Epsiloncaprolacton, 

oder einer Mischung oder einem Copolymer aus I) und K) , und 

L) einem Amidanteil aus linearen und/oder cycloaliphatischen 
bifunktionellen und zusatzlich gegebenenf alls geringen 
Mengen hoherfunktionellen Aminen, z.B. Tetramethylendi- 
amin, Hexamethylendiamin, Isophorondiamin, sowie aus li- 
nearen und/oder cycloaliphatischen bifunktionellen und 
zusatzlich gegebenenf alls geringen Mengen hoherfunktio- 
nellen Sauren, z.B. Bernsteinsaure oder Adipinsaure, oder 

M) aus einem Amidanteil aus saure- und aminfunktionalisier- 
ten Bausteinen, bevorzugt Z-Laurinlactam und besonders 
bevorzugt Z-Caprolactam, 

oder einer Mischung aus L) und M) als Amidanteil, wobei 

der Esteranteil I) und/oder K) mindestens 30 Gew.%, bezogen auf 
die Summe aus I), K) , L) und M) betragt. 
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8. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung gegebenenf alls thermoplastische oder destrukturierte 

5 Starke enthalt sowie als Plastif izier- oder Quellmittel bzw. 

als weiteres abbaubares Polymer ein Polyestercopolymer , erhalt- 
lich durch Polykondensation von einerseits mindestens einem 
Diol aus der Reihe 1 , 2-Ethandiol , 1,3- Propandiol, 1,4- 
Butandiol und/oder 1, 6-Hexandiol mit andererseits mindestens 
10 einer aromatischen di-Carbonsaure, wie beispielsweise Tere- 
phtalsaure und gegebenenf alls mindestens einer aliphatischen 
Di-Carbonsaure, wie Adipinsaure und/oder Sebacinsaure . 

9 . Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 8 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
ls schung gegebenenf alls Starke, wie thermoplastische Starke ent- 
halt sowie als Plastif izier- oder Quellmittel oder als weiteres 
abbaubares Polymer ein aliphatischer Polyester bzw. Copoly- 
ester, wie beispielsweise Polymilchsaure, Polyhydroxybuttersau- 
re , Polyhydroxybenzoesaure , Polyhydroxybuttersaure- 

20 Hydroxyvaleriansaure-Copolymer oder polycaprolacton. 

10. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung gegebenenf alls Starke, wie thermoplastische Starke ent- 
halt sowie als Plastif izier- oder Quellmittel und/oder als wei- 

25 teres, biologisch abbaubares Polymer mindestens ein Polymer der 
nachf olgenden Liste: 
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- oligomere Polyesteramide rnit einem Molgewicht ab 300, 
vorzugsweise ab 1000 , sowie polymere Polyesteramide ab 
1000 mol/Gew., vorzugsweise uber 10 000, erhaltlich durch 
Synthese aus den nachf olgenden Monomeren: 

5 

Dialkohole wie Ethylenglykol, 1, 4-Butandiol, 1, 3-Propandiol, 

I, 6-Hexandiol, Diethylenglykol u.a. und/oder Dicarbonsaure wie 
Oxalsaure, Bernsteinsaure, Adipinsaure u.a, auch in Form ihrer 
jeweiligen Ester (Methyl-, Ethyl- usw.) 

10 und/oder Hydroxycarbonsauren und Lactone wie Caprolacton u.a. 
und/oder Aminoalkohole wie Ethanolamin, Propanolamin usw. 
und/oder cyclische Lactame wie -Caprolactam oder Laurinlactam 
usw. 

und/oder -Aminocarbonsauren wie Aminocapronsaure usw. 
15 und/oder Mischungen (1:1 Salze) aus Dicarbonsauren wie Adi- 
pinsaure, Bernsteinsaure usw. und Diaminen wie Hexamethylen- 
diamin, Diaminobutan usw. 

II. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 

schung gegebenenf alls Starke, wie thermoplastische Starke ent- 
halt, sowie ein Celluloseacetat , -propionat und/oder 
-butyrat oder ein Gemisch davon und/oder Celluloseester in Form 
eines Mischesters, bei dessen Herstellung als Veresterungskom- 
25 ponente ein Sauregemisch, mindestens zwei der nachf olgenden 
Karbonsauren enthaltend, verwendet wird: 

- Essigsaure 

- Propansaure 

- Buttersaure 

30 - Valeriansaure . 
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12. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das biologisch abbaubare Polymer bzw. die Mi- 
schung gegebenenf alls Starke, wie thermoplastische Starke ent- 
halt sowie mindestens eine weitere Komponente, wie ein Additiv, 
Zuschlagstof f oder Fullstoff , wie ein Weichmacher , ein Stabi- 
lisator, ein Antif lammittel, ein weiteres biologisch abbaubares 
Biopolymer, wie Celluloseester , Cellulose, Polyhydroxybut- 
tersaure, ein hydrophobes Protein, Polyvinylalkohol, Gelatine, 
Zein, Polysaccarid, Polylactid, Polyvinylacetat , Polyacrylat, 
ein Zuckeralkohol , Schellack, Casein, ein Fettsaurederivat , 

Pf lanzenfasern, Lecithin oder Chitosan. 

13 . Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 12 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Laminat erhaltlich ist durch Heisskaschieren 
einer aus dem biologisch abbaubaren Polymeren bzw. die Mischung 
hergestellten, thermoplastischen Folie auf die Papierfolie. 

14 . Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 13 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Papierfolie und/oder die mit der Papierfolie 
verbundene Schicht Fasern und/oder Fullstoff e, wie Kreide, 
Kalk, Kaolin, Titandioxid, Pigmente und/oder weitere . Hilfsstof- 
fe, wie Konservierungsmittel, Stabilisatoren, UV-Schutz 
und/oder die Oberf lachenstruktur- und Eigenschaf ten-verandemde 
Hilfsmittel enthalt. 

15. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Laminat erhaltlich ist durch Beschichten der 
Papierfolie mittels der Folie aus biologisch abbaubarem Polymer 
bzw. der Mischung mittels eines Kalanders als Walzprozess, in- 
dent unter Druck und erhohter Temperatur durch ubereinander an- 
geordnete, beheizte Walzen aus Metall, die gegebenenf alls auch 
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elastisch, z.B. mit Gummi beschichtet sind, die Folie mit dem 
Tapetenpapier verbunden wird. 

16. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Laminat erhaltlich ist durch Beschichten der 
Papierfolie im Heisskalander, wobei die thermoplastische Folie 
aus biologisch abbaubarem Polymer bzw. Werkstoff und das Tape- 
tenpapier unter geeigneten Walzendrucken, Temperaturen und An- 
triebsgeschwindigkeiten in definierten Bahnen zwischen den Ka- 
landerwalzen hindurchgefuhrt werden, wobei sie bestimmte Dik- 
ken-, Dichte- und Transparenz- bzw. Mattigkeitswerte oder auch 
Oberf lachenef fekte, wie Glanz, Glatte und Pragungen erhalten. 

17. Tapete nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Papierfolie bzw. das verwendete Papier in 
einem Gewicht von 80 - 130 g/m 2 und die Folie aus biologisch 
abbaubaren Polymeren bzw. auf Basis thermoplastischer Starke 
ebenfalls ein Gewicht von etwa 80 - 130 g/m 2 aufweist, und das 
Laminat erhaltlich ist durch Hindurchfuhren der Folien durch 
eine Kaschieranlage mit beheizten Walzen in einem Temperaturbe- 
reich von 30 - 150°C, vorzugsweise ca. 70°C. 



ol4039de 



DERWENT-ACC-NO: 1998-064661 



DERWENT-ACC|H11HH1I1 i 
DERWENT-WEEK: 200023 

COPYRIGHT 20f0|||||§/T INFORMATION LTD 

TITLE: ^A^^^^^M wa " covering easily made using littlf §f| 

llllll|y, avoiding environmental pollution in ^^^B 
liiillacture and ||||||al is laminate of paper and |||| 
lllllgradable |||||ier, preferably natural polymer, e. 
g. ^^^^^^^H based on renewable raw 
material lllllllllllllllllllllllllllllllllln 



IllENTOR: LOERClllllpUMANN F ; POMMERANZ W ; SCHMIDT H 



PATENT-ASSIGNEE: BIO-TEC BIOLOGISCHE NATURVERPACKUNGEN 

[BIOTN] , BIOTEC BIOLOGISCHE llllllllllllllllllllllllllll:; 
NATURVERPACKUNGEN GMB[BIOTN] /IIIIIIIIIIIIIIIIIIIII 
TAPETENFABRIK GEBR RASCH GMBH & CO[TAPEN] 



PRIORITY-DATA: 1996DE-1 024641 (June 20, 1996) , 1997DE-2010825 

^^^^^^^^June 20, 1997) 

PATENT-FAMILY: 

PUB-NO III PUB-DATE LANGUAGE 

111 2971 0825 U 1 January 8, 1 998 D E 

WO 9858798 A1 December 30, 1998 DE 

AU 9875453 A January 4, 1 999 EN 

EP 991 520 A1 [■ ^ Apr il 1 2, 2000 D E ||B 



DESIGN ATED-STATES: AL AM AT AU AZ BA BB BG BR BY CA CH CN CU 

CZ DE DK EE ES Fl GB GE GH GM GW HU ID IL IS 
lll;tIilllM KE KG KP KR KZ LC LK LR LS LT LU LV MD MG 

MK MN MW MX NO NZ PL PT RO RU SD SE SG SI 
SK SL TJ TM TR TT UA UG US UZ VN YU Z W AT 
BE CH CY DE DK EA ES Fl FR GB GH GM GR IE IT 
KELS LU MC MW NL OA PT SD SE SZ UG ZW AT 
BE CH DE DK ES FR GB IT LI NL SE 



file:///CI/Documents%20and%20Settings/vchen/My%20Do...6_2010-03-14_DE_29710825_Ul_M_AccessibleVersion.htm (1 of 12)3/14/2010 3:08:07 PM 



DERWENT-ACC-NO: 1998-064661 



APPLICATION-I||!^ 

PUB-NO ^^^^^JtlPTOR APPL-NO APPL-DATE 

AU 9875453A ^llllliiliiilllllllllllllllllllllll 1 998 AU-075453 June 1 8, 

1998 

EP991520A1 ^^^^^^M 1998EP-923024 June18,B 

1998 

WO1998058798A1 I^^B 1998WO-IB00940 June 18, 

i^^^^^Hl 1998 
EP991520A1 Based o n lllll!llllllllllllllllllllili^8 WO-IB00940 June 18, 



INT-CL-CURRENT: 



TYPE IPCDATE || 
^^^^^B C08J5/1 8 200601 III 

CI PS B32B27/1 0 20060101 

CIPS B32B9/02 20060101 

CIPS B32B9/06 20060101 

CIPS C08J3/00 20060101 

ill!!!!!!! C08L1 /00 20060101 

CIPS C08L29/04 20060101 

CIPS C08L3/00 20060101 

CIPS C08L3/02 20060101 

CIPS C08L31/04 20060101 

CIPS 111 C08L33/08 20060101 

CI PS '^-^^^^H C08L5/00 20060101 

CIPS : ' C08L67/00 20060101 

CIPS C08L71/02 20060101 

illlllllll 20060101 

CIPS ^^^^B C08L77/12 20060101 

CIPS C08L89/00 20060101 

CIPS C08L97/00 20060101 

CIPS F42B1 2/76 20060101 

CIPS F4285/30 20060101 



file:///CI/Documents%20and%20Settings/vchen/My%20Do...6_2010-03-14_DE_29710825_Ul_M_AccessibleVersion.htm (2 of 12)3/14/2010 3:08:07 PM 



DERWENT-ACC-NO: 1998-064661 



RELATED-ACC-NO: 1 998-001 1 96 1 998 
ABSTRACTED-PUB-NO: DE 2971 0825 

BASIC-ABSTRACT: 

A wall covering consists of a laminate o 
<s) (I). 

Preferably (I) is based on natural polyrr* 


-064662 

ui liiiiiiiiiiiiiiiiiiii 


f paper ana a Diociegraaauie poiymer 


sr(s) and/or polymer(s) based on 


renewable raw materials. Suitable (I) are (a) starch, gelatin, ngnin, cellulose 

^^^^^^^^^^tfderivatives; (b) polymers obtained by biochemical polymerisation 
<|||||||||||;|)nomers, e.g. polyl||||||s, polyhydroxybutyric acid, 


^^^^^^^^^^^^^^H 1 valeric acid and/or polyesters prepared by fermentation; 
^^^^^^^^B 3 based on monomers based on fossil raw materials and 
iiiiilillilsvnthetic or chemical oolvmerisation. e.a. fcotoolvesters. 


iliillilili m ides, inn h/e ster-nrAtha nfis. 


nnlvvinvl alenhnl /PVAY anri/nr 


r j ' ~ 3 W^sMMm. 3 1 — 1 - ■■ ■ j ■ — - — — . v . iSSMss^^ 

ethvleniliiiiiiiiihol. Mixtures obtained bv mixina t he r m o iliiiiiiiiic h . 


natural stll||lll||||r derivatives in the 


^ J- - y 

melt with aliphatic polyester, 
blocks, polyester-amide, cellulose 
and/or polyethylene oxide polymer 


copolyester with aliphatic and aromatic 
ester or ether, PVA, polyester-urethane 
with a water content < 1 wt.% are also s 


uitable. 

lerous otherii|ii||ations, e.g. as 


USE - The material is also useful for nun 
flexible packaging. 

ADVANTAGE - The wall covering is free 


from polyvinyl chloride, which 


causes environmental problems not onl 


y during manufacture, where high 


111!!!!!!! cost emission control is necessary, but 


also after use if disposal is not 


controlled. The use of the biodegradable polymer solves this problem. 
Production of the wall covering is simple, uses little energy and avoids 
emissions. The material also has high water vapour periiliiiiity and good 


printing properties. 




TITLE-TERMS: BIODEGRADABLE WALL COVER EASY MADE ENEEHI^^^^^B 
AVOID ENVIRONMENT POLLUTION MANUFACTURE 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii!^ DllllllBLE LAMINATE PAPER POLYMER PREFER 

NATURAL STARCH BASED RENEW RAW MATERIAi^^^| 

DERWENT-di|ll|: A1 8 A23 A25 A93 P73 Q41 
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CPI-CODES: A09-A07; A12-P01 ; A12-R07; 



MANCED-POiaUMMmM Polymer Index [1.1] 018; D01 D11 ill 
^^^^^^M D23 D22 D31 D42 D50 D76 D86 F24 §11 

F26F34H0293 P0599 G3623 R01863 
^^^^^M 1 07779 ; H031 7; S9999 S1285*R; S9999 
Wlllllli S1387; . 



Polymer Index [1.2] 018 ; G3714 P0599 
111 F70 R24033 95972; S9999 
S1285*R;S9999 S1387; 



Polymer Index [1.3] 018 ; D01 D11 D10 
111 D18 D31 D50 D76 D90 F34 P0599 
R01868 99417; S9999 S1285*R; S9999 

iliiilllllllllllllllllllllllllllllll 



Polymer Index [1.4] 018 ; G3634 D01 
D03 D11 D10 D23 D22 D31 D42 D50 
D76 D86 F24 F29 F26 F34 H0293 P0599 
G3623 R01852 90356; S9999 S1285*R; 
S9999 S1387; 



Polymer Index [1.5] 018 ; G3634*R D01 
D03 D11 D10 D23 D22 D31 D42 D76 F24 

F34 H0293 P0599 G3623; S9999 
S1285*R;S9999 S1387;^^^^^^ 

Polymer Index [1.6] 018 ; G3667 G3645 
G3634 D01 D03 D11 D10 D23 D22 D42 
D63 D76 F24 F34 F41 H0293 P0599 
G3623; S9999 S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1.7] 018 ; G3645*R 
G3634 D01 D03 D11 D10D23 D22 D42 
D63 D76 F24 F34 H0293 P0599 G3623; 

S9999 S1 285* R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1.8] 018 ; G3645 G3634 
D01 D03 D11 D10 D23 D22 D31 D42 
D50 D63 D76 F24 F34 F41 H0293 P0599 
G3623 R01853 133916 90357; S9999 
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S1285*R;S9999 S1387; 



Polymer Index [1.9] 018 ; G3645 G3634 
G3623 D01 D03 D1 1 D1 0 D23 D22 D31 
D42 D50 D63 D76 D93 F24 F34 F41 
H0293 P0599 R24041 135405; S9999 
S1285*R;S&§J|S1387; 



Polymer Index [1.10] 018 ; Glliili 
G3634 D01 D03 D11 D10D23 D22 111 
D76 F24 F34 H0293 P0599 G3623; 
S9999 S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1.1 1J 018 ; G3645 
11634 G3623 D01 D03 D11 D10 D23 
D22 D31 D42 D50 D63 D76 D93 F24 F34 
F41 H0293 P0599 R24042 199337; 
S9999 S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1.12] 018 ; G4068 
G2131 D01 D10 D11 D22 D23 D32 111 
D50 D76 D86 F43; P1978*R P0839 D01 

111 063 F41 ; P0055; H0000; H00llll| 
S9999 S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1.13] 018 ; P0599 D01 
D11 D10 D50 D63 D84 F41 R24028 11111 
104420 199304; S9999 S1285*R; S9999 
S1387; 



Polymer Index [1.14] 018 ; G2119 
G2108 D01 D19 D18 D31 D50 D60 D76 
D87 F31 F30 F36 F35; P0839*R F41 D01 
D63; H0293; H0000; S9999 S1285*R; 
S9999S1387; 



Polymer Index [1.15] 018 ; G2120 lllll! 
G21 08 D01 D60 F35 D1 1 D1 0 D50 D85 
F27 F26 F36; P0839*R F41 D01 D63; 
H001 1 * R ; $9§99 $1 285* R; S9999 
S1387; 



Polymer Index [1.16] 018 ; G2131 D01 
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iiiiD22 D3iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 

R01295 5938; P1978*R P0839 D01 D50 
D63 F41 ; P0055; H0000; S9999 
II 285* R; S9999 S1 387 ; 



Polymer Index [1.17] 018 ; G2120 
G2108 D01 D60 F35 D11 D10D50D84 
F27 F26 F36; G2120 G2108 D01 D60 
F35 D11 D10 D50 D85 F27 F26 F36; 
P1978*R P0839 D01 D50 D63 F41 ; 
H0022 H0011;S9999 S1285*R; S9999 
S1387; 



Polymer Index [1.18] 018 ;P1707 P1 ill 
D01 ; S9999 S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1.19] 018 ; G0044 
G0033 G0022 D01 D02 D12 D10 D51 
111 D58 D82 R00326 1013; P1332 
P1694; H0011*R; S9999 S1285*R; 
11199 S1 387 ;P1 150; 



Polymer Index [1 .20] 01 8 ; G1 558 D01 
D23 D22 D31 D42 D50 D73 D82 F47 
R00351 444; P8004 P0975 P0964 D01 
D10 D11 D50 D82 F34; P0055; H0000; 

S9999 S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer lndex[1.21] 018 ; G1149*R 
G1092 D01 D18 D76 F32 F30 D10*R 
D18*R;G1161 G1150 G1149 G1092 D01 
D11 D10 D19 D18 D32 D50 D76 D93 F32 
F30 R00470 9523; G2335 D00 D64 D69 
C* 4A O* 6A CI 7A R00365 221 ; P0862 
P0839 F41 F44 D01 D63; H001 V^^M 
S9999 S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1 .22] 018 ; G1&54*R 
G1843 D01 F73 D10*R D13*R; 111111! 
G1843 D01 F73 D10*R D13*R; G1 934111 
G1854 G1843 D01 F73 D11 D10 D50 
D86; gIIH G1843 D01 D11 D10 D50 
D88 F73 rillllll7214; G1854 G1843 
D01 D11 D10D14D13D31 D50 D76 
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D92 F73 R01624 129505; P0931*R 
P1592 P0839 H0260 H0011 H0044 F41 

F77 D01 D63; H0011*R; S9999 
S1285*R; S9999 S1387; 



Polymer Index [1.23] 018 ; G1 672* Rill 
11111 D01 F09 F07 D10*R D13*R; 
G1672 G1649 D01 D11 D10 D50 D86 
F09 F07 R01062 1385; G1672 G16li 
■11 D1 1 D10D14 D13D31 D50 D76 
111 F09 F07 R04047 129999; G1672 
G1649 D01 D11 D10 D50 D84 F09 F07 
R00905 11399; G1343*R G1310 G4024 
III D60 F37 F35 E00 D10*R D13*R; 
§1§43 G1310G4024 D01 D11 D10 D50 
111 D86 F37 F35 E00 E13 R01060 
8770; G1343 G1310 G4024 D01 |l1 
111 D50 D60 D84 F37 F35 E00 E1 1 
R00900 265; G2062*R D01 D60 F07 
F35; G2084 D01 D23 D22 D31 D41 D50 
D77 D86 F71 R00776 2053; G2084 D01 
D23 D22 D31 D41 D50 D79 D92 F71 
R08563 22133; P0760 P0635 P0839 
H0260 F41 F70 D01 D63; H001 1*R; 111 
III99 S1285*R; S9999 S1387; P0(§|| 



Polymer Index [1.24] 018 ; D1 0*R 11111111 
D18*R; G1025*R G0997 D01 F28 F26 
D10*R D13*R; G1025 G0997 D01 D11 
D10 D50 D82 F28 F26 R00822 21 ; 
^^^^^^K G0997 D01 D11 D10 D50 D85 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii F28 F26 R01075 10816; G1025 G0997 

D01 D11 D10D14D13 D31 D50 D76 

^^^^^B D88 F28 F26 R00770 129449; G1036*R 
^^^^■l G1025 G0997 D01 D11 D10 D50 lllllll 
^im-M' F28 F26; G1047*R G1025 G0997 D01 

D11 D10 D50 D86 F28 F26; G1081 
li^^^HI G1070 G0997 D01 F29 F26 D lllillillllllll: 
D50 D83; G1 343*R G1 31 0 11111111111 
11111111111111111111111ID60 F37 F35 E00 D10*R; dlllllllllt 
llllllllllllllllllll:^ G4024 D01 D1 1 D1 0 D50 D6Q D86 F3 7 
F35 E00 E13 R01 060 8770; G1 343 
G1310G4024 D01 D11 D10D50 D60 
D84 F37 F35 E00 E11 R00900 265; 
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D01 D60 F37 F35 E00 D18*R; G1343 
G1310G4024 D01 D19D18D31 D50 
D60 D76 D88 F37 F35 E00 E21 R00702 
6328; G1343 G1310 G4024 D01 D19 
D18 D31 D50 D60 D76 D88 F37 F35 E00 
E20 R01 023 1 21 1 ; G1 070* R G0997 D01 
F29 F26; G1365 G1343 G1310 Gliilll! 
D01 D60 F37 F35 E00 E28 D14 D13 D31 
D76 D50 D88; G1343*R G1310G4024 
D01 D60 F37 F35 E00 E22 D20 D18 D32 
D78 D50 D92; G1376*R G1310 G4024 
D01 D60 F38 F35 E30; G1376 G1310 111 
G4024 D01 D19 D18 D31 D50 D60 D76 
D89 F38 F35 E30 E31 R01328 129504; 
G2108*R D01 D60 F35; G2120 G2108 
D01 D60 F35 D11 D10 D50 D84 F27 F26 
F36; G2120 G2108 D01 D60 F35 D11 
D10 D50 D85 F27 F26 F36; G2131 D01 
D23 D22 D31 D42 D50 D77 D86 F43 
R01295 5938; P0839*RF41 D01 D63; 
S9999 S1285*R; S9999 S1387; 
H0011*R;P0055; 

Polymer Index [1.25] 018 ; G3714 
P0599 D01 F70 R24040 90158; S9999 

S1285*R; S9999 S1387; 

Polymer Index [1.26] 018 ; D01 D11 D10 
D23 D22 D31 D42 D50 D76 D86 F08 F07 

F24 F28 F26 F34 H0293 P0599 G3623 
M2313 R03882 1 04328 ; S9999 
S1285*R;S9999 S1387; 



Polymer Index [1.27] 018 ; G3623*R 
P0599 D01 ; S9999 S1285*R; S9999 

S1387; 



Polymer Index [1.28] 01 8 ; G0566 
G0022 D01 D11 D10 D12llllllllbll 
ill D84 F41 F89 R008illii| H0000; 
S9999 S1285*R; S9999 S1387; 
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Polymer Index [1.29] 018 ; G0260*R 
G0022 D01 D12 D10 Dilllil D53 D58; 
H 0000 ; H 00 1 1 * R ; S9999 S1285*R; 



Polymer l|lll|1.30] 018 ; ND01 ; Q991I 
Q6893 Q6826; lllll B3021 B3010; 111 
B9999 B5481 B5403 B5276; N9999 111 
N5798 N5787 N5765; N9999 N7169 111 
N7023; B9999 B5458 B5403 B5276; 
Q9999 Q7818*R; N9999 N7192 N7023; 
K9676*R; K9563 K9483; K9449; B9999 
B4035 B3930 B3838 B3747; Q9999 
Q8366*R; K9745*R; B9999 B5389 
B5276; B9999 B5243*R B4740; N9999 
N6940 N6939; J9999 J2904; J9999 
J2960 J2915; B9999 B4397 B4240; 
B9999 B4411 B4400 B4240; B9999 
B4422 B4400 B4240; K9870 K9847 
K9790; N9999 N6371 N6337; N9999 
N7012; N9999 N6428; N9999 N5992 
N5970; 



Polymer Index [1 .31 J 01 8 ; G3452 D00 
F44 C* 4A O* 6A Ca 2A R01 278 89827; 
D00 F80 O* 6A Al 3A Si 4A R01949 
129788; A999 A237; 

Polymer Index [1 .32] 01 8 ; A999 A544 
A486; K9869 K9847 K9790; ^^^^ 

Polymer Index [1.33] 018 ; D00 lllll 
4B Tr O* 6A R01966 686; A999 A1 02 
A077; 

Polymer Index [1 .34] 01 8 ; A||l|i||||||||||| 
A248*R; 



Polymer Index [1.35] 018 ; D01 D1 1 D1 0 
D50 D63 D85 D87 D89 F27 F26 F28 ill 
F41;G1 070 lllll D01 D11 D10 D50 
D83 F29 F26 R00113 JlllllllN Gtilll 
D01 D11 D10 D50 D86 F29 F26 R00032 
107456; A999 A384; A9i;l||||||l|;|l||||l;|||!||!|l| 
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Polymer lilllp. 1J 018 ; 1 !I25*R 
G0997 D01 F28 F26; G1025 G0997 D01 
D1 1 D1 0 D50 D82 F28 F26 R00822 21 ; 
G1036G1025 G0997 D01 D11 D10 D50 
D84 F28 F26 R00908 1935; G1025 
G0997 D01 D1 1 D10 D50 D83 F28 F26 
R01300 813; G1047 G1025 G0997 D01 
D11 D10 D50 D86 F28 F26 R01 422 
3130;G1025 G0997 D01 D11 D10 D50 
D84 F28 F26 F34 R00930 243; G1343*R 
G1310 G4024 D01 D60 F37 F35 E00; 
G1343 G1310 G4024 D01 D50 D60 D82 
F37 F35 E00 E10 R01152 95; G1343 
G1310 G4024 D01 D11 D10 D50 D60 
D84 F37 F35 E00 E1 1 R00900 265; 
G1343 G1310 G4024 D01 D11 D10 D50 
D60 D86 F37 F35 E00 E13 R01060 
8770; G1456*R G1445 G4024 D01 D63 
F41 F90 E00 E10 E11 E13 D11 D10 D50 
D84 D85 D86 D87 D88 D89 D90; 
G2108*R D01 D60 F35; G2131*R D01 
F43;G2153*RD01 F07;G2153 D01 D11 
D10 D50 D82 F08 F07 F27 F26 R01131 
408; G2175 G2153 D01 F07 D11 D10 
D50 D83 F08 F27 F26; G2084*R D01 
F71; G2062*R D01 D60 F07 F35; 
G1672*RG1649 D01 F09 F07 D11 D10 
D50 D84 D86; G2062 D01 D11 D10 D50 
D60 D86 F08 F07 F36 F35 R00205 8988; 
G1672 G1649 D01 D11 D10 D50 D86 
F09 F07 R01062 1385; G1672 G1649 
D01 D11 D10 D50 D84 F09 F07 R00905 
11399; P0760 P0635 P0839 H0260 F41 
F70 D01 D63; H0011*R; H0237*R; Wmm 
S9999 S1285*R; S9999 S1387; P0055; 
P0055; 



Polymer Index [2.2] 018 ; ND01 ; Q9999 
Q6893 Q6826; B9999 83021 B3010; 
B9999 B5481 B5403 B5276; N9999 
|||98 N5787 N5765; N71 69 

N 7023; 11119 B5458 B5403 B5276; 
Q9999 Q7818*R; N999ll|||92 N7023; 
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K9676*R; K9563 K9483; K9449; B9999 
B4035 B3930 B3838 B3747; Q9999 
Q8366*R; K9745*R; B9999 B5389 
B5276; B9999 B5243*R B4740; N9999 
11140 N6939; J9999 J2904; J9999 
J2960 J2915; B9999 B4397 B4240| 
B9999 B4411 B4400 B4240; B9999 
B4422 B4400 B4240; K9870 K9847 
K9790; N9999 N6371 N6337; N9999 
N7012;N9999 N6428; N9999 n1||| 
N5970; 



Polymer Index [2.3] 018 ; B9999 B5094 
§1077 B4740; 



Polymer Index [2.4] 018 ; G3452 D00 
HI C* 4 A O* 6 A Ca 2 A R01 278 89827; 
D00 F80 O* 6A Al 3A Si 4A R01949 
129788; A999 A237; 



Polymer Index [2.5] 018 ; A999 A544 
A486; K9869 K9847 K97#|l||||||||||| 



Polymer Index [2.6] 018 ; D00 F20 Ti 4B 
Tr O* 6A R01966 686; A999 A102 A077; 



Polymer Index [2.7] 018 ; A999 A248*R; 



Polymer Index [2.8] 01 8 ; D01 D1 1 D1 0 
D50 D63 D85 D87 D89 F27 F26 F28 F89 
F41; G1070 G0997 D01 D11 D10 D50 
D83 F29 F26 R00113 490; G1070 G0997 
D01 D11 D10 D50 D86 F29 F26 R00032 
107456; A999 A384; A999 A771 ; lllllllllli 



Polymer Index [3.1] 018 ; H0124*R; 

111 Index [3.2] 018 ; Jllllill04; 

Q9999 Q8991 ; ^^^^^^^9483; 



Polymer Index [4.1] 018 ; D01 D11 D10 
D23 D22 D31 D4ifa§0 D76 086 P24 F29 
F26 F34 H0293 P0599 G3623 R01863 
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1 07779 ; S9999 S1|||p; 
^^^^^^M Polymer Index [4.21 018 ;N9999N701 2; 

^ ^^^^^^^^B 9 08560 08366 ; ND01 5 M 

SECONDARY-ACC-NO: 

CP! Secondary AcclHllh Numbers: 1998-022545 

Non-CPI Secondary A(||||||0n Numbers: ^^^^^^^^^^^^^^^^H 
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